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Abstract: 

DE 3740814 A 



The cutting tool has a clamping holder (2) in which a hard cutter tip (3) of tungsten carbide or ceramic is 
fixed. To keep the cutting (7) and chip face (9) portions of the tip wet with coolant there are passages 
(10) for the latter, connected together, in the mating faces (13) of tip and holder. 

One at least of them leads to a point immediately adjacent to the cutting edge. 

USE/AD VANTAGE - Greatly increases tool life, particularly when thread-cutting. 
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54) Klemmwerkzeug zur spanenden Formgebung 

Die Erfindung betrifft ein Klemmwerkzeug (1) zur spanen- 
den Formgebung mit einem Klemmhalter (2) und einem dar- 
an fixierten Schneidkorper (3) aus Hartmetall Oder Schheid- 
keramik. Klemmhalter (2) und Schneidkorper (3) sihd zur 
Kuhlmittelbenetzung des Schneiden- und Spanflachenbe- 
reiches des Schneidkorpers (3) mit innerhalb der Anlagefla- 
chen (13) dieser beiden Bauteile ineinandermundenden 
Kuhlmittelkanalen (10) versehen. Mindestens ein Kuhlmit- 
telkanal (10) des Schneidkorpers (3) mundet in unmittelbarer 
Nahe der in Schneidstellung befindlichen Schneide (7) in die 
Spanflache(9). 
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Beschreibung flache genauso einfach hergestellt werden wie beispiels- 

weise Wendeschneidplatten mit Spanrillen. Es ist sogar 
Die Erfindung betrifft ein Klemmwerkzeug zur spa- denkbar, daB die Kuhlmittelnuten bzw. ihre schneidens- 
nenden Formgebung miteinem Klemmhalter und einem eitige Miindungsdffnung als zusatzlicher Spanformer 
daran fixierten Schneidkorper aus Hartmetall oder 5 wirkt. 

Schneidkeramik. Bei dem Schneidkorper kann es sich Eine besonders einfache Ausfiihrungsform des erfin- 

beispielsweise um eine mehrschneidige Wende- dungsgemaBen Klemmwerkzeuges ist in den Anspru- 
schneidplatte handeln, die mit einem Klemmfinger, ei- chen 4 bzw. 5 angegeben, wonach der Deckel von einem 
ner Klemmpratze, mittels eines Winkelhebels fur Loch- Klemmfinger oder einer Klemmpratze des Klemmhal- 
spannung oder einer Schraube am Klemmhalter befe- 10 ters bzw. von einem Spanformer des Klemmwerkzeu- 
stigt ist. Auch ein selbstklemmender Schneideinsatz ges gebildet ist. Es ist also kein eigenes Bauteil fur den 
kann als Schneidkorper verwendet werden. Deckel notwendig. Die vorgenannten Teile des Kfemm- 

]e nach Anwendung und Schneidenform unterliegt werkzeuges erfiillen also eine Doppelfunktion. 
die Schneide des Klemmwerkzeuges einer hohen Bean- Die Anspruche 6 und 7 kennzeichnen vorteiihafte 

spruchung, die zu schnellem VerschleiB fuhrt. Dies ist 15 Konfigurationen der Kuhlmittelkanale in Schneidkor- 
insbesondere bei Gewindedrehwerkzeugen der Fall, de- per und Klemmhalter. 

reh Schneiden ein kamrhartiges Aussehen mit vorste- Im Anspruch 8 ist eine MaBnahme, angegeben, mit der 

henden Schneidzahnen aufweisen. der VerschleiB von Schneidkorpern mit einer kammar- 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Stand- tig geformten Schneide — beispielsweise von Gewinde- 
zeit der Schneidkorper von Klemmwerkzeugen wesent- 20 schneidwerkzeugen also — besonders wirkungsvoll re- 
lich zii erhohen. duzierbar ist. Da die Nuten zur Kuhlmittelzufuhr in den 

Die Losung dieser Aufgabe ist in den kennzeichnen- kammzinkenartig vorstbhenden Bereichen der Spanfla- 
den Merkmalen des Anspruches 1 angegeben. Dabei che enden, tntt das Kiihlmittel unmittelbar dort aus, wo 
wird der von Bohr- oder Gewindeschneidwerkzeugen die Schneide des Schneidkorpers dem groBten ; Ver- 
bekannte Effekt ausgenutzt, daB durch eine Benetzung 25 schleiB unterliegt. Die vorstehend beschriebene MaB- 
des Schneidkorpers mit Kuhlmittel der VerschleiB der nahme wird durch eine Ausgestaltung des Klemmwerk- 
Schneide drastisch reduziert werden kann. Um somit bei zeuges nach Anspruch 9 welter unterstutzt. 
Klemmwerkzeugen mit Schneidkorpern aus Hartmetall Im Anspruch 10 ist eine alternative Ausfiihrungsform 

oder Schneidkeramik ein besonders gtinstiges Ver- fur die Kuhlmittelkanale im Schneidkorper angegeben. 
schleiflverhalten mit hoher Lebensdauer zu erzielen, 30 Die Kanale sind demnach durch eine oder mehrere 
sind Klemmhalter ynd Schneidkorper mit Kuhlmittelka- Kuhlmittelbohrungen gebildet, die den Schneidkorper 
nalen versehen. Damit wird eine Kuhlmittelbenetzung ausgehend von einer seiner Anlagefl^chen am Klemm- 
des Schneiden- und Spanflachenbereiches des Schneid- halter bis zu ihrer Mundung in die Spanflache in unmit- 
korpers erzielt. Mindestens ein Kuhlmittelkanal miindet . telbarer Nahe zur Schneide durchsetzen. Diese Ausfbh- 
dazu in unmittelbarer Nahe der in Schneidstellung be- 35 rungsform ist besonders geeignet ftir mehrschneidige 
findlichen Schneide in die Spanflache. Wendeschneidplatten, da hier mehrere Schneidenberei- 

Nach Anspruch 2 sind der bzw. die Kuhlmittelkanale che gleichermaBen gut mit Kuhlmittel versorgt werden 
im Klemmhalter durch eine oder mehrere Kuhlmittel- mussen. Die mit Nuten versehene Ausfuhrungsform wa- 
bohrungen gebildet, die in dessen Anlageflache fur den re hier nachteilig, da sich verschiedenen Schneiden zu- 
Schneidkorper ausmtinden. Diese Kuhlmittelbohrungeri 40 geordnete Nuten dann uberkreuzen miiBten. 
gehen in die Kuhlmittelkanale des Schneidkorpers uber, Die Anspruche 1 1 bis 13 kennzeichnen MaBnahmen, 
womjt eine durchgangige Leitungsverbindung zwischen durch die die Benetzung des Schneiden- und Spanfla- 
der schneidkorperabseitigen Kuhlmittel-Zufuhrung. — ■. chenbereiches des Schneidkorpers verbessert wird. Bei- 
beispielsweise einem Kuhlmittel-Reservoir mit Pumpe spielsweise wird durch die unregelmaflig geformten Er- 
— und der schheidkorperseitigen Ausmundung der 45 hebungen in den Vertiefurigen der Mundungsoffnungen 
Kuhlmhte}kanale des Schneidkorpers gebildet ist. Da eine VerwirbeJung des Kuhlmittels beim Austreten in 
der Schneidkorper fur eine sichere und stabile Lagerung die Spanflache erzielt, wodurch dieses besonders gleich- 
fbrmschlussig an der Anlageflache des Klemmhalters maBig verteilt wird. 

gehalten ist, treten auch keine.Dichtigkeitsprobleme im . , Der im Anspruch 14 angegebene Zwischenkorper bil- 
Obergangsbereich zwischen der Kiihlmittelbohrung des 50 det eine Art Adiapter. Damit ist es moglich, ein und 
Klemmhalters und den Kuhlmittelkanalen im Schneid- denselben Klemmhalter fur Schneidkorper mit ganz un- 
korperauf. terschiedlichen Anordnungen der Kuhlmittelbohrungen 

Im Kennzeichen des Anspruches. 3 ist eine erste vor- zu verwenden. Der Zwischenkorper weist eine Kuhlmit- 
teilhafte Ausfuhrungsform fur die Kuhlmittelkanale im telbohrung auf, die klemmhaherseitig mit der Kuhlmit- 
Schneidkorper angegeben. Diese sind demnach durch 55 telbohrung des Klemmhalters in Verbindung stent. Die 
eine oder mehrere Nuten in der Spanflache des Schneid- Kuhlmittelbohrung des Zwischenkorpers mundet in ei- 
korpers gebildet, die vorzugsweise rechtwinklig an die ne Verteilernut in seiner dem Schneidkorper zugewand- 
Schneide herangeftihrt in deren unmittelbarer Nahe en- ten Anlageflache. Diese Verteilernut ist derart geformt, 
den. Damit wird eine gleichm'aQige und gute Benetzung daB sie in Vberdeckung mit, den spanflachenabseitigen 
des Schneiden- und Spanflachenbereiches des; Schneid- 60 Mundungsoffnungen der Kuhlmittelbohrungen des 
korpers gewahrleistet. Um das Kuhlmittel nur in diesem Schneidkorpers steht. Verschiedene Schneidkorper mit 
Endbereich aus der Nut austreten zu lassen, sind die unterschiedlicher Anordnung der spanflachenabseitigen 
Nuten bis auf eine Mundungsoffnung an ihrem schnei- Mundungsoffnungen der Kuhlmittelbohrungen konnen 
denseitigen Ende durch einen Deckel abgedeckt. also durch Verwendung verschiedener Zwischenkorper 

Durch das Einbringen von Nuten in die Spanflache ist 65 mit entsprechender Anordnung der Verteilernut in ein 
die Struktur des Schneidkorpers nicht oder nur in ver- und denselben Klemmhalter eingesetzt werden. 
nachlassigbar geringem Umfang geschwacht. Dariiber Die Erfindung wird anhand der beiliegenden Figuren 

hinaus konnen Schneidkorper mit Nuten auf der Span- in verschiedenen Ausfiihrungsbeispielen naher erlau- 
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tert. Es zeigen: 

Fig. 1 und 2 schematische Seitenansichten des 
Klemmwerkzeuges mit Klemmpratze bzw. Klemmfin- 
ger, 

Fig. 3 und 4 schematische Draufsichten auf Klemm- 
werkzeuge mit Schneidkorpern unterschiedlicher Aus- 
fuhrungsform, 

Fig. 5 eine schematische Seitenansicht des Klemm- 
werkzeuges nach Fig. 4 t 

Fig. 6 Teilquerschnitje durch den Schneidkorper ent- 
langder Geraden /4-#gemaBFig. 3, 

Fig. 7 und 8 Draufsichten auf Schneidkorper mit 
Kuhlmittelbohrungen, 

Fig. 9 und 10 Vertikalschnitte durch die Schneidkor- 
per gemafl Fig. 7 bzw, 8 mit unterschiedlichen Ausbil- 
dungen der Mundungsoffnungen der Kuhlmittelboh- 
rungen und 

Fig. 11 einen Vertikalschnitt durch ein Klemmwerk- 
zeug mit Zwischenkorper. 

Das in den Fig. 1 bis 5 und 11 gezeigte Klemmwerk- 
zeug 1 zur spanenden Formgebung weist einen Klemm- 
halter 2 und einen daran fixierten Schneidkorper 3 aus 
Hartmetall oder Schneidkeramik auf. Nach Fig. 1 ist der 
Schneidkorper 3 unter Zwischenlage eines Spanformers 
4 mittels einer Klemmpratze 5 am Klemmhalter 2 gehal- 

Fig. 2 zeigt ein Klemmwerkzeug 1, bei dem statt der 
Klemmpratze ein Klemmfinger 6 verwendet wird. 

Das in den Fig. 1 bis 5 dargestellte Werkzeug ist ein 
Gewindedrehwerkzeug mit einem Schneidkorper 3, 
dessen Schneide 7 kammartig mit vorspringenden 
Schneidezahnen 8 ausgebildet ist. Zur Benetzung des 
Schneidenbereiches und der Spanflache 9 des Schneid- 
korpers 3 weist das KJemmwerkzeug 1 Kuhlmittelkana- 
le 10 auf, die schneidkorperabseitig mit eiher nicht dar- 
gestellten Kuhlmittel-Zufuhrung verbunden sind. Bei 
letzterem handelt es sich beispielsweise um ein Kiihlmit- 
telreservpir mit einer Pumpe. Im Klemmhalter 2 sind die 
Kuhlmittelkanale 10 durch eine Kuhlmittelbohrung 11 
realisiert, die schneidkorperseitig in die der Freiflache 
12 des Schneidkorpers 3 gegeniiberliegende Anlagefla- 
che 13 des Halters 2 ausmundet (Fig. 1 -3). Der 
Schneidkorper 3 weist auf seiner Spanflache 9 drei 
rechtwinklig zur Schneide 7 an diese herangeflihrte Nu- 
ten 14 auf, die schneidenabseitig in dem der Schneide 7 
abgewandten Randkantenbereich 15 der Spanflache 9 
zusammenlaufen. Hier stehen sie mit der Kuhlmittel- 
bohrung 11 des Klemmhalters 2 in Verbindung. Wie in 
Fig. 1, 2 und 5 dargestellt und in Fig. 3 und 4 angedeutet, 
sind die Nuten 14 vom Spanformer 4 abgedeckt, wobei 
dieser beabstandet voirTschneidenseitigen Ende 16 der 
Nuten 14 endet, so daB auf der Spanflache 9 eine Mun- 
dungsoffnung 17 zum Kuhlmittetaustritt verbleibt. Die 
Nuten 14 enden in unmittelbarer Nahe der Schneide 7, 
wodurch eine gleichmaBige Benetzung des Schneiden- 
bereiches und der Spanflache 9 gegeben ist. Der Span- 
former 4 gemaB Fig. 4 weist einen entsprechend der 
Schneidenform kammartig ausgebildeten, schneidensei- 
tigen Rand 18 auf, der gegenuber der Schneide 7 parallel 
zurtickversetzt angeordnet ist. Weiterhiri ist in den 
Fig. 4 und 5 eine alternative Ausfuhrungsform des 
Schneidkorpers 3 gezeigt, bei der die Nuten 14 nicht bis 
zum Randkantenbereich 15 verlaufen, sondern in eine 
gemeinsame, im wesentlichen parallel zur Schneide 7 
verlaufende Verbindungsnut 19 zusammenlaufen. In 
diese Verbindungsnut 19 miinden drei Kuhimittelboh- 
rungen 20, die den Schneidkorper 3 ausgehend von sei- 
ner der Spanflache 9 gegenuberliegenden Auflageflache 



21 durchsetzen. Die Ktihlmhteibohrungen 20 stehen mit 
der gegenuber dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 bis 
3 einen abweichenden Verlauf aufweisenden Kuhlmit- 
telbohrung 1 1 im Klemmhalter 2 in Verbindung. 
5 In Fig. 6 ist ein Vertikalschnitt durch die Nuten 14 
gezeigt. Diese konnen beispielsweise einen flachen, 
kreissegmentformigen (Fig. 6A) bzw. trapezfdrmigen 
(Fig. 6B) Querschnitt aufweisen. 

In den Fig. 7 bis 10 sind Wendeschneidplatten 22 ge- 

io zeigt, bei denen die Kuhlmittelkanale 10 durch Kuhlmit- 
telbohrungen 23 gebildet sind, die die Wendeschneid- 
platte 22 von ihrer Auflageflache am Klemmhalter aus- 
gehend bis zu den Mundungsoffnungen 17. in der Span- 
flache 9 durchsetzen. Auch hier sind die Mundungsoff- 

15 nungen 17 wieder unmittelbar in der Nahe der Schnei- 
den 7, 7' angeordnet. Sowohl in den Draufsichten (Fig. 7, 
8) als auch in den Vertikalschnitten (Fig. 9, 10) ist er- 
kennbar, daB die Mundungsoffnungen 17 sehr verschie- 
denartige Ausgestaltungen aufweisen konnen. Allen 

20 Ausgestaltungen ist gemeinsam, daB die Kuhlmittelboh- 
rungen 23 in trichterartig verbreiterten Vertiefungen 24 
in der Spanflache 9 ausmunden. Gegenuber diesen Ver- 
tiefungen 24 konnen die Kuhlmittelbohrungen 23 mit 
ihrer Langsachse 25 konzentrisch (Fig. 10A, B) oder ex- 

25 zentrisch (Fig. 9B, C) angeordnet sein. Im Querschnitt 
konnen die Bohrungen 23 rund oder dreieckig (Fig. 7, 
9A) ausgebildet sein. Die Vertiefungen 24 gemaG der 
Fig. 9A, B und 10A weisen Erhebungen 26 auf, die einer 
Verwirbelung des Kiihlmittels beim Austritt aus der 

30 Kuhlmittelbohrung 23 dienen und eine gleichmaBige 
Benetzung der Spanflache 9 unterstutzen. 

In Fig. 1 1 ist ein Klemmwerkzeug 1 gezeigt, bei dem 
der Schneidkorper 3 — beispielsweise eine Wende- 
schneidplatte 22 — mittels einer inn zentral durchset- 

35 zenden Schraube 27 am Klemmhalter 2 fixiert ist. Zwi- 
schen diesen beiden Bauteilen 2, 3 ist der Zwischenkor- 
per 28 eingesetzt, der liber eine Schraubhulse 29 am 
Klemmhalter 2 fixiert ist. Die Schraubhulse 29 ist ihrer- 
seits mit einer Innengewindebohrung 30 versehen, in die 

40 die Schraube 27 fur den Schneidkorper 3 eingreift Der 
Zwischenkorper 28 weist eine die Kuhlmittelbohrung 
11' im Klemmhalter2 fortsetzende Kuhlmittelbohrung 
31 auf, die ihn von seiner klemmhalterseitigen Auflage- 
flache 32 ausgehend in yertikaler Richtung durchsetzt. 

45 Auf der gegenuberliegenden Seite — der Auflageflache 
33 fur den Schneidkorper 3 — " mtindet die Kuhlmittel- 
bohrung 31 in eine ringformige Verteilernut 34 in cier 
Auflageflache 33 aus. Diese Verteilernut 34 steht in 
Oberdeckung mit den spanflachenabseitigen Mun- 

50 dungsoffnungen 35 der den Schneidkorper 3 durchset- 
zenden Kuhlmittelbohrungen 23. Die Mundungsoffnun- 
gen 17 in der Spanflache 9 des Schneidkorpers 3 sind 
analog den in Fig. 9 und 10 gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spielen ausgebildet. Je nach Form des Schneidkorpers 3 

55 und der Anordnung seiner Kuhlmittelbohrungen 23 
konnen mit ein und demselben Klemmhalter 2 unter 
Verwendung verschiedener Zwischenkorper 28 mit ei- 
ner entsprechenden Form der Verteilernut 34 verschie 1 - 
dene Schneidkorper 3 in das Klemmwerkzeug einge- 

60 spannt werden. 

Bezugszeichenliste: 

1 Klemmwerkzeug 
65 2 Klemmhalter 

3 Schneidkorper - 

4 Spanformer 

5 Klemmpratze 
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6 Klemmfinger 
7, T Schneide 

8 Schneidezahn 

9 Spanflache 

10 Kuhlmittelkanale 5 
11,11' Kuhlmittelbohrung 

12 Freiflache 

13 Anlageflache 

14 Nut 

15 Randkantenbereich io 

16 Ende 

17 Miindungsoffnung 

18 Rand - 

19 Verbindungsnut 

20 Kuhlmittelbohrung is 

21 Auflageflache 

22 Wendeschneidplatte 

23 Kuhlmittelbohrung \ 
.24 Vertiefungen 

25 Langsachse 20 

26 Erhebung 

27 Schraube . 

28 Zwischenkdrper 

29 Schraubhiilse 

30 Innengewindebohrung 25 
31 , Kuhlmittelbohrung 

32 Auflageflache 1 

33 Auflageflache 

34 Verteilernut 

35 Miindungsoffnung ,30 

Patentanspruche 

1. Klemmwerkzeug zur spanenden Formgebung 
mit 35 

— einem KIemmhalter(2)und 

— einem daran fixierten Schneidkorper (3) aus 
hartem Schneidwerkstoff, z.Bl Hartmetall oder 
Schneidkeramik, dadurch gekennzeichnet, 
daB Klemmhalter (2) und Schneidkorper (3) 40 
zur Kuhlmittelbenetzung des Schneiden- und 
Spanflachenbereiches (7, 7', 9) des Schneidkor- 
pers (Sty mit innerhalb der Anlageflachen (13) 
dieser beiden/Bauteile ineinandermundenden 
Kuhlmittelkanalen (10) versehen sind und daB 45 
mindestehs ein Kuhlmittejkanal (10) des 
Schneidkorpers (3) in unmittelbarer Nahe der 

in Schneidstellung bef indlichen Schneide (7, 7) 
in die Spanflache (9) mundet. 

2. Klemmwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge- 50 
kennzeichnet, daB der bzw. die Kuhlmittelkanale 
(10) im Klemmhalter (2) durch eine oder mehrere in 
dessen Anlageflache (13, Auflageflache 21) fur den 
Schneidkorper (3) ausmiindende Kuhlmittelboh- 
rungen (11, IT) gebildet sind, die schneidkorperab; 55 
seitig mit einer Kuhlmittel-Zufuhrung verbunden 
sind 

3. Klemmwerkzeug nach Anspruch t oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kuhlmittelkanale 
(10) im Schneidkorper (3) durch eine oder mehrere 60 
Nuten (14) in der Spanflache (9) des Schneidkor- 
pers (3) gebildet sind, die 

- vorzugsweise rechtwinklig an die Schneide 
(7) herangefuhrt in deren unmittelbarer Nahe 
enden und 65 

- von einem von der Schneide (7) des 
Schneidkorpers (3) beabstandet endenden 
Deckel bis auf eine Miindungsoffnung (17) am 
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schneidenseitigen Ende (16) der jeweiligen 
Nut (14) abgedeckt sind. 

4. Klemmwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Deckel von einem Klemm- 
finger (6) oder einer Klemmpratze (5) des Klemm- 
halters (2) gebildet ist 

5. Klemmwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Deckel von einem Spanfor- 
mer (4) des Klemmwerkzeuges (1) gebildet ist. 

6. Klemmwerkzeug nach einem der Anspruche 3 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Nuten (( 14) 
schneidenabseitig in den der Schneide (7) abge- 
wandten Randkantenbereich (15) der Spanflache 

(9) munden, wo sie mit einer Kuhlmittelbohrung 
(1 1) im Klemmhalter (2) in Verbindung stehen. 

7. Klemmwerkzeug nach einem der Anspruche 3 
bis ,5, dadurch gekennzeichnet, dafl die Nuten (14) 
schneidenabseitig in eine den Schneidkorper (3) in 
seinem ruckwartigen Bereich von seiner Auflage- 
flache (21) am Klemmhalter (2) zur Spanflache (9) 
durchsetzenden Kuhlmittelbohrung (20) munden, 
wobei letztere mit einer Kuhlmittelbohrung (IT) 
im Klemmhalter,(2) in Verbindung steht. 

8. Klemmwerkzeug nach einem der Anspruche 3 
bis 7, insbesondere Gewindedrehwerkzeug mit ei- 
ner kammartig geformten Schneide (7) des 
Schneidkorpers (3), dadurch gekennzeichnet, daB 
die Nuten (14) zur Kuhlmittelzufuhr in den kamm- 
zinkenartig vorstehenden Bereichen (Schneidezah- 
ne 8) der Spanflache (9) enden. : 

9. Klemmwerkzeug nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der schneidenseitige Rand (18) 
des Deckels (Spanformer4) fiir die Nuten (14) ent : 
sprechend der Schneidenform kammartig ausgebil- 
det ist und gegenuber der Schneide (7) parallel zu- 
riickversetzt angeordnet ist . 

10. Klemmwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die kuhlmittelkanale 

(10) im Schneidkorper (3) durch eine oder mehrere 
Kuhlmittelbohrungen (23) gebildet sind, die den 
Schneidkorper (3) ausgehend von einer seiner An- 
lageflachen (13) am Klemmhalter (2) bis zu.ihrer 
Miindungsoffnung (17) in der Spanflache (9) in un- 
mittelbarer Nahe zur Schneide (7) durchsetzen. 

11. Klemmwerkzeug nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kuhlmittelbohrungen (23) 
in trichterartig verbreiterte Vertiefungen (24) in 
der Spanflache (9) ausmiinden. 

12. Klemmwerkzeug nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB\die Miindungsoffnungen (17) 
der Kuhlmittelbohrungen (23) jeweils exzentrisch 
in den Vertiefungen (24) angeordnet sind. 

13. Klemmwerkzeug nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Vertiefungen (24) unregel- 

1 maBig geform te Erhebungen (26) auf weisen. 

14. Klemmwerkzeug nach einem der Anspruche 10 
bis 13, gekennzeichnet durch einen zwischen 
Klemmhalter (2) und Schneidkorper (3) formschliis- 
sig gehaltenen Zwischenkdrper (28), der eine mit 
der Kuhlmittelbohrung (11') im Klemmhalter (2) in 
Verbindung stehende Kuhlmittelbohrung (31) auf- 
weist, die in eine Verteilernut (34) in seiner dem 
Schneidkorper (3) zugewandten Auflageflache (33) 
mundet, wobei die Verteilernut (34) in Uberdek- 
kung mit den spanflachenabseitigen Mundurigsoff- 
nungen (35) der Kuhlmittelbohrungen (23) des 
Schneidkorpers (3) steht. 
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